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Allhabo pansarjalusier kan nu även levereras'med pan- 
sar av aluminium. Des. k. »sjdlvrullarna», som fungerar 
som en vanlig rullgardin, blir härigenom ännu mer lätt- 
manövrerade. De blir också särskilt lätta att hålla rena, 
varför de är speciellt lämpliga för slakterier, mejerier, 
livsmedelsfabriker etc. Med ståljalusierna har de också 
det gemensamt att de är hållbara, inbrottssakra och spa- 
rar utrymme. Självrullare av:stal är dessutom flamskyd- 
dande. 

Lameller och fjädrar -finns ständigt på lager, varför ev. 
skador vid t. ex. påkörning kan avhjälpas nära nog om- 
gående. Våra pansarjalusier. levereras även med elekt- 
risk drift. Utom pansarjalusier tillverkar: vi alla slag av 
industriportar såsom rullgaller, slagportar, skjut- 
portar,vikportar, harmonikaportar, fallportar,hiss- . 
portar, vipportar, balansportar (konstr. Asea) etc. 
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Synth j Tillåten tryckpakanning pa mur- 
‘ EROS 


verk enl. Kgl. Byggnadsstyrelsens 


Anvisningar till Byggnadsstadgan 

vid en våningshöjd av högst 3 m. 

och vid murning med KC 21/4 
kg/em2 


| Ytong 0,5/30 Ytong 0,65/65 


Rationalisera med Y LONG 0 5/30 — gulmärkta 


block och plattor. De förbilligar transporterna, under- 


Aven i plattviggar är Ytong 0,5/30 
EE 3 Ed 
—YTONG \ den mest ekonomiska materialtypen. 
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YTONGBOLAGEN Hällabrottet, Borensberg, Ventlinge, Stockholm, Malmö, 


lättar arbetet och höjer värmeisoleringen. Ytong 0,5/30 


betyder billigare vägg och billigare värme. 


Trots den låga vikten är hållfastheten så hög, att Ytong 
0,5/30 kan användas till 80—90% av det bärande mur- 


verket i ett ordinärt trevånings smalhus. 


Vairmegenomgangstal  (k) 
för ut- och invändigt put- 
sad vägg beräknat enl. Kgl. 
Byggnadsstyrelsens Anvis- 
ningar till Byggnadsstadgan 
keal/m2 h €C 


Ytong 0,5/30 | Ytong 0,65/55 | 


Orebro och Sundsval 


- 


be JE 


BJALKLAGSPLATTOR AV BETONG 


— 


“D> ye 3 : 
Be aslengar ache. defor Alvoner 


Av civilingenjör Knud E C Nielsen 


Sedan de plana korsarmerade betongplattorna i mit- 
ten av 30-talet började slå igenom som bjälklags- 
plattor i vanliga bostads- och kontorshus har ut- 
vecklingen ständigt gått mot plattor med allt mindre 
förhållande mellan tjocklek (Ah) och spännvidd (J). 
Denna utveckling har åtföljts av ett växande antal 
skador som finner sin förklaring i allt för stora ned- 
böjningar hos bjälklagen. Som exempel kan nämnas 
plattor, vars deformationer ha blivit så stora att de 
verka estetiskt störande, samt sprickbildningen i icke- 
bärande mellanväggar. 

Våra gällande föreskrifter och normer innehålla 
inga anvisningar som direkt tager sikte på en be- 
gränsning av deformationerna hos bjälklagsplattor. 
Vissa utländska normer (t. ex. amerikanska och 
norska) föreskriva dock ett visst minimalt värde å 
All och har i landet har under senaste åren framlagts 
en rad olika förslag som syfta till samma sak. Så- 
ledes har föreslagits en minimering av tjockleken, 
en maximering av spännvidden, en maximering av 
arean osv. Inga av dessa föreskrifter äro emellertid 
tillräckliga, ganska enkelt därför att de icke avspegla 
det verkliga sammanhanget mellan deformationer och 
de faktorer som bestämma dessa. 


Vinjetten: Provningsanordningen. 


DK 624.025.41:624.037.53 
En rationell deformationsberäkning ställer sig emel- 
lertid mycket svår beroende pa den armerade be- 
tongens komplicerade och ännu ej utredda deforma- 
tionsmekanism (elastisk deformation—krympning— 
krypning—sprickbildning m. m.). I detta samman- 
hang förtjänar dock de av H Nylander (1) och Arne 
Johnson (2) under de senaste åren utförda arbeten 
att omnämnas. Nylander och Johnson ha nämligen 
som några av de första försökt att behandla problemet 
på rationellt sätt och presenterat resultaten i form av 
ekvationer som böra kunna finna användning hos 
konstruktören. 


Vid betraktandet av deformationer hos bjälklags- 
plattor av betong tillkommer emellertid det förhållan- 
det att dessa — vid våra vanligaste konstruktionssätt 
— redan under byggnadstiden utsättas för stora, be- 
lastningar och deformationer, som vanligtvis helt 
förbises och som i många fall utgöra orsaken till de 
tidigare omnämnda byggnadstekniska skadorna. 

Under byggnadstiden kommer nämligen belast- 
ningen från en nygjuten bjälklagsplatta att genom 
formbyggnaden överföras till de nedanför liggande 
plattorna, som således redan mycket tidigt kunna få 
uppbära avsevärda belastningar. Vid denna tidpunkt 
är betongens plastiska egenskaper dominerande och 
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stora permanenta deformationer kunna uppstå. Sam- 
tidigt ar betongens hållfasthet lag och risk foreligger 
att bojdraghallfastheten överskrides varigenom boj- 
styvheten minskar och deformationerna, de elastiska 
såväl som de plastiska, öka ytterligare. 

Detta problem har varit föremål för teoretiska och 
experimentella studier vid Cement- och Betonginstitu- 
tet. Undersökningen som bekostades av Statens Kom- 
mitté för Byggnadsforskning och Statens Tekniska 
Forskningsråd, har nyligen avslutats och resultaten 
ha publicerats i institutets handlingar nr 15 (Knud 
E C Nielsen: Loads on Reinforced Concrete Floor 
Slabs and Their Deformations during Construction). 

Här lämnas nu i koncentrerad form ett samman- 


STADIUM |. Dag O 
Gjutning av platta I 


Ws 


STADIUM 2. Dog 7 
Gjutning av platta 2 


O dog 


7 dagor 


STADIUM 3. Dag /4 
Gjutning av platta 3 


O dag 
7 dagar 


14 dagar 


STADIUM 4. Dag IS 
Rivning ov formbyggnad I 


/ dag 
8 dagar 


/5 dagar 


STADIUM 5. Dag 2/ 
Gjutning av platta 4 


2/ dogor 


Fig. 1. Vanligt förekommande arbetstakt. 
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drag av undersökningen och resultaten. Beskrivningen 
av de omfattande försöken kan endast bli i form av 
några enstaka glimtar. Slutsatserna och anvisningarna 
återgivas däremot i sin helhet. 


Problemställning 


I fig. I visas schematiskt en ofta förekommande 
arbetstakt. I stadium I gjutes platta 1 och hela vikten 
överföres genom formbyggnad 1 till grunden. De- 
formationen blir i första hand rent elastisk och be- 
stämmes av grundens och formbyggnadens elastiska 
egenskaper. Formbyggnadens elastiska egenskaper 
kan uttryckas medelst fjäderkonstanten k definierad 
som den belastning på ytenhet av formen som ger 
sammantryckningen en längdenhet. Vid den i fig. 2, 
visade formtypen antager k värdet 0,2 kg/cm’. 

Under den kommande veckan hårdnar betongen 
och dess elasticitetsmodul och böjdraghållfasthet kan 
antagas tillväxa enligt fig. 3. Tills vidare bortses 
från inverkan av alla övriga effekter. Vid stadium 2 
gjutes platta 2. Vikten av denna overfores genom 
formbyggnad 2 till platta I som upptager en del av 
vikten och resten föres vidare genom formbyggnad I 
till grunden. Ytterligare en vecka senare gjutes platta 
3 och vikten av denna fördelas mellan platta 2, 
platta I, och grunden. Vid stadium 4 rives form- 
byggnad 1. Det kvarblivande systemet tillfores då 
genom platta 1 den belastning som upptogs av form- 
byggnad 1. Resultatet blir ökade belastningar pa 
samtliga plattor. Vid stadium 5 gjutes slutligen platta 
4 och vikten av denna upptages av plattorna 3, 2 och 
1. Platta I uppnår nu sin maximala belastning. 
Experimentellt och teoretiskt har visats att denna 
belastning kan uppgå till över 200 0 av plattans egen- 
vikt — dvs. mera än vad plattan är dimensionerad 
för. Denna tidiga, exceptionellt stora belastning re- 
sulterar givetvis i en stor deformation, och ofta över- 
skrides spricklasten, varvid plattans böjstyvhet 
minskas. Dessa sprickor synas dock ej i fortsätt- 
ningen. När formbyggnad 2 rives återgår nämligen 
belastningen till 100 %0 av egenvikten och sprickorna 
slutas. Böjstyvheten är dock nedsatt och de elastiska 
såväl som de plastiska deformationerna bli i fort- 
sättningen större än om plattan ej hade överbelastats 
redan under byggnadstiden. 

Denna maximala belastning, som vid den- här 
beskrivna arbetstakten inträffar vid stadium 5, be- 
hover dock ej vara den farligaste. En något mindre 
belastning pa platta I vid t. ex. stadium 4 eller 3 
kan mycket val vara farligare eftersom betongen da 
ar yngre och de plastiska egenskaperna då äro mera 
utpräglade och böjdraghållfastheten mindre. 

Vid resonemanget ovan har bortsetts från en hel 
rad effekter som på avgörande sätt — och i såväl 
gynnsam som ogynnsam riktning — inverkar på be- 
lastningarna och deformationerna. Dessa äro följande: 
I. Plastisk deformation hos grunden. 

2. Krypning hos formvirket. 


Fuktberoende svällning och krympning hos form- 
virket. 

4. Krympning hos betongen. Den ensidiga arme- 
ringen samt den starkare uttorkningen på plattans 
översida än på undersidan — ev. i förbindelse 


med separerad betong — ger upphov till en nedat- 
riktad deformation hos plattorna. 


Krypning hos betongen. 


= 


6. Deformationer i väggarna. 


Inverkan av alla dessa faktorer kan bli mycket 
komplicerad och härtill kommer att arbetstakt, be- 
tongkvalitet, formtyp, arbetsutförande, plattyp (fritt 
upplagd—inspand—kontinuerlig platta) och meteo- 
rologiska förhållanden varierar från arbetsplats till 
arbetsplats. 

Föreliggande problem utgör ett typiskt exempel på 
en fråga som ej kan besvaras med en enkel dimen- 
sioneringsregel eller en formel. Här fordras i stället 
att konstruktören och icke minst arbetschefen är be- 
kant med problemet och dess olika aspekter och så- 
ledes från fall till fall kan vidtaga lämpliga åtgärder 
för att begränsa deformationerna. 

Undersökningen inriktades i huvudsak på vissa 
experimentella studier nämligen: 


I. Studium av uppträdande fuktvariationer hos form- 
virke. (Byggnadsplats). 


2. Studium av fuktvariationernas inverkan på be- 
lastningar och deformationer. (Laboratorieförsök.) 


3. Experimentellt studium av belastningar och de- 
formationer på nybyggnadsobjekt. Jämförelse mel- 
lan verkningssätten hos fritt upplagda, inspända 
och kontinuerliga bjälklagsplattor. (Försökshus). 


4. Studium av sambandet mellan deformationer under 
byggnadstiden och deformationer och skador efter 
husets färdigställande. (Försökshus.) 


Laboratorieforsok 


Vinjettbilden visar laboratorieforsoket. Mellan tva 
2,50 m höga siporexvaggar gjotos samtidigt två platt- 
strimlor av betong — längd 4 m, bredd 1 m och 
tjocklek 18 cm. Formbyggnaden for ena plattstrimlan 
(platta 1) utgjordes av relativt torrt virke (ca 13 %o 
fukthalt) medan formvirket for den andra (platta 2) 
utgjordes av relativt fuktigt virke (ca 19% fukt- 
halt). Under varje stamp placerades tryckmatare och 
de forsta 28 dygnen efter gjutningen uppmattes med 
jamna mellanrum tryck i formstamp, deformationer 
hos formbyggnad, plattor och vaggar samt fukthalt 
i formvirke. Relativa luftfuktigheten i forsdkshallen 
sänktes under forsokstiden långsamt fran ca 90 %o 
till ca 60 970 (motsvarande uttorkningen i ett dåligt 
ventilerat rum). Efter försöket med plattorna 1 och 
2 upprepades försöket med två nya plattor (3 och 4) 
pa två nya formbyggnader pa exakt samma sätt, 
med undantag for relativa luftfuktigheten i forsoks- 
hallen, som i detta fall sänktes snabbt fran ca 90 %o 
till ca 70 %0 och därefter långsamt till ca 50 ?7o (mot- 
svarande uttorkningen i ett val ventilerat rum). 

Resultaten exemplifieras medelst fig. 4 som visar 
den belastning som plattstrimlorna själva kom att 
uppbära, uttryckt i %o av plattornas egenvikt. Jam- 
foras t. ex. platta 1 (torr formbyggnad, langsam ut- 
torkning) med platta 4 (fuktig formbyggnad, snabb 
uttorkning) ser man, att platta 4 mycket snart efter 
gjutningen far uppbära en betydlig del av sin egen- 
vikt, beroende pa att formvirket torkas ut, medan 


a* 


Regel 2x4" Bees ise 


Fig. 2. Vanlig typ av bjalklagstorm. 
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Fig. 3. Antagen tillväxt av elasticitetsmodul och böjdraghållfasthet hos 
betong. 


platta I först mycket sent börjar uppbära belastning, 
beroende på att det torra formvirket i början tager 
at sig fukt, sväller och »lyfter» plattan och först 
sent — beroende pa den långsamma uttorkningen — 
börjar krympa i sådan utsträckning att plattan börjar 
bära sig själv. 

Denna kraftiga inverkan på belastningen — och där- 
med på deformationerna — av formvirkets svällning 
och krympning är värd att lägga märke till, efter- 
som de fuktmätningar som utförts på en rad bygg- 
nadsplatser visar, att stora variationer (t. ex. från 
13 %o—27 70) förekomma i fukthalten hos formvirket 
under byggnadstiden. 


Försökshus 


Huvudförsöket utfördes på ett nybyggnadsobjekt 
(fig. 5) — ett punkthus — där mätningar ägde rum 
under byggnadstiden i två exakt lika rum (6,93 X 8,12 
m) genom tre våningsplan. I ena delen av huset voro 
bjälklagsplattorna inspända, i andra delen av huset 
fritt upplagda. Plattjockleken var i båda fallen 16 cm. 
På så sätt erhölls under exakt lika villkor en jäm- 
förelse mellan verkningssätten hos inspända och fritt 
upplagda plattor. Mätningarna omfattade dagligen 
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avlésningar av tryck i formstamp, nedbojningar hos 
formbyggnad och plattor samt kontroll av betong, ar- 
betsutförande, fukthalt i formvirke och meteorolo- 
giska förhållanden. 

Resultaten exemplifieras medelst fig. 6 och 7. Fig. 
6 visar den belastning, som den andra bjalklagsplat- 
tan nedifrån räknat själv fick uppbära under bygg- 
nadstiden. Belastningen har uttryckts i % av egen- 
vikten. Fig. 7 visar motsvarande deformation i plat- 
tornas mittpunkt. Man bör här särskilt bemärka de 
stora belastningarna och då framför allt de som upp- 
träda på den inspända plattan under tredje veckan, 


LAST Yo AV PLATTANS EGENVIKT 


DYGN EFTER GJUTNING 
Fig. 4. Belastningar på plattor r—4 vid laboratorieförsök. 


LAST Yo AV PLATTANS EGENVIKT 


NEDBOJINING mm 


Fig. 5. Jämförelse mellan belastni ia i i 
Blad vid FErsOh has, asiningar pa imspand och fritt upplagd 


Fig. 6. Jämförelse mellan deformati } Zi i 
es Le f toner hos inspänd och fritt upp- 
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samt att deformationerna hos den fritt upplagda plat- 
tan äro ungefär dubbelt så stora som hos den inspända 
plattan och detta till trots för de mycket större be- 
lastningarna på den inspända plattan. 


Beräkningsmetod 


I slutrapporten redogöres för en av S. Ödman ut- 
arbetad metod för beräkning av de under byggnads- 
tiden uppträdande belastningarna. Vid denna metod 
tages hänsyn endast till de rent elastiska förloppen. 
Alla plastiska effekter och inverkan av fukt försum- 
mas alltså. Resultat erhållna med denna metod har 
jämförts med experimentellt erhållna resultat och det 
har visat sig, att beräkningsmetoden med tillräcklig 
noggrannhet återger belastningarna vid ej allt för 
exceptionella fall. Deformationerna kunna dock ej 
beräknas på detta sätt. 


Slutsatser 


Såväl de teoretiska som de experimentella studi- 
erna ha tydligt visat, att bjälklagsplattor i vanliga 
flervånings bostadshus under byggnadstiden utsättas 
för stora belastningar med påföljande stora plastiska 
deformationer. Resultaten ha sammanfattats här 
nedan. 


Belastningar 


1. Experimentellt har påvisats belastningar pa upp 
till 200 %o och teoretiskt anda upp till 250 %o av plat- 
tans egenvikt. 

2. Innan maximala belastningen uppnås kunna 
bjälklagsplattorna utsättas för belastningar som vis- 
serligen äro mindre, men som kunna vara lika far- 
liga eller farligare än maximala belastningen bero- 
ende på att betongens hållfasthet då är lägre (större 
risk för sprickbildning med påföljande minskning av 
böjningsstyvheten) och på att de elastiska såväl som 
de plastiska deformationerna äro större. (Teoretiskt 
har påvisats belastningar uppgående till t. ex. 100 70 
av egna vikten efter 7 dygn och experimentellt har 
uppmätts belastningar på upp till 90 970 efter 5 dygn 
och 170% efter 9 dygn.) 

3. Belastningarna under byggnadstiden aro bero- 
ende pa arbetstakten, men i stort sett oberoende av ar- 
meringssattet (inspanda, fritt upplagda och kon- 
tinuerliga plattor). Med ökad arbetstakt ökar belast- 
ningarna — framför allt »de tidiga belastningarna». 

4. De storsta belastningarna upptrada vanligtvis pa 
första eller andra bjalklagsplattan — beroende på om 
underlaget for formbyggnaden for första plattan är 
mjukt eller styvt. 

5 Styvheten hos formbyggnaden (formbyggnadens 
fjäderkonstant k) har liten inverkan på belast- 
ningarna. 

‘ 6. Absolut största belastningen på bjalklagsplattorna 
okar ungefar proportionellt med plattjockleken. Sam- 


tidigt oka spanningarna i betongen — och darmed 
See — omvant proportionellt med plattjock- 
eken. 


7. Absolut största belastningen pa bjalklagsplat- 
torna ar i stort sett oberoende av spännvidden. Mo- 
menten — och därmed spänningarna — öka emeller- 
tid med kvadraten pa spännvidden. 


8. Experimentellt har påvisats att belastningen i 
formbyggnaden kan uppgå till 170970 av bjalklags- 
plattans egenvikt. Detta värde utgör medelvärdet av 
belastningen på flera formstöttor placerade intill var- 
andra. Toppvärden på belastningen på enstaka form- 
stöttor uppgående till 220 %o ha uppmätts. 


Deformationer 


Experimentellt har visats, att: 

I. De plastiska nedböjningarna under byggnadsti- 
den äro 3—6 gånger större än de elastiska (beräk- 
nade för enbart egna vikten vid tidpunkten för riv- 
ning av formbyggnaden omedelbart ovanför plattan). 

2. Nedböjningarna hos de fritt upplagda plattorna 
aro ca dubbelt så stora som nedböjningarna hos de 
inspända plattorna — och detta för ungefär samma 
belastningar under byggnadstiden. 

3. De plastiska deformationerna bli större ju större 
belastning plattorna utsättas för och ju tidigare dessa 
belastningar uppträda — dvs. ju snabbare arbets- 
takten är. 

Dessa resultat stämma väl överens med de teore- 
tiska resonemangen. Det har dock ej varit möjligt att 
genomföra en rent kvantitativ beräkning av defor- 
mationerna. 

De teoretiska resonemangen utsäga härutöver att: 

4. Deformationerna minska ungefär omvänt pro- 
portionellt med kvadraten på plattjockleken. 


Fig. 7. Formsättning i försökshus. 


5. Deformationerna öka ungefär proportionellt med 
spännvidden i 4 potens. 

6. Risken för sprickbildning i bjälklagsplattorna, 
med påföljande minskning av böjningsstyvheten, är 
större vid fritt upplagda än vid inspända plattor. 
Detta förhållande är mycket viktigt vid jämförelse 
mellan dessa två armeringssätt, eftersom man under 
byggnadstiden ofta ligger på gränsen till eller över- 
skrider spricklasten. 


”- 


7. Deformationerna minska med såväl ökad elas- 
tisk styvhet (större k) som ökad plastisk styvhet hos 
formbyggnaden. 


8. Deformationerna minska med ökad styvhet — 
framför allt med ökad styvhet i plastiskt avseende — 
hos underlaget för första formbyggnaden. 


Fuktvariationer hos formvirke och inverkan härav på 
belastningar och deformationer 


Omfattande undersökningar ha utförts rörande 
fuktvariationer hos formvirke och dessas inverkan på 
belastningar och deformationer. Det har härvid på- 
visats, att stora variationer i fukthalt hos formvirke 
förekomma under byggnadstiden. Dessa variationer 
ge upphov till svällning och krympning och ha en 
påtaglig inverkan på lastfördelningen mellan platta 
och formbyggnad samt på deformationerna. 


Byggmästaren 1952, B9 I 39 


Minsta belastning på bjalklagsplattorna och där- 
med minsta deformationer erhålles om den initiella 
fukthalten hos formvirket (dvs. fukthalten omedelbart 
före gjutningen) är låg, och om den efter gjutningen 
följande uttorkningen av formvirket begränsas så 
mycket som möjligt. 


Långtidsdeformationer och sprickbildning 


De experimentella studierna av långtidsdeforma- 
tionerna och sprickbildningen hos icke-barande mel- 
lanvaggar ha varit av sekundart intresse i detta sam- 
manhang. 

Följande "slutsatser kunna dock dragas: 

1. Såväl de elastiska som de plastiska deformatio- 
nerna hos bjälklagsplattorna öka efter stommens fär- 
digställande ungefär proportionellt med spännvidden 
i 4 potens, öka omvänt proportionellt med kvadraten 
på plattjockleken och äro 2—3 gånger större vid fritt 
upplagda än vid fast inspända plattor. 

2. Den av eventuell sprickbildning hos bjälklags- 
plattorna under byggnadstiden förorsakade minsk- 
ningen av böjningsstyvheten inverkar förstorande på 
bjalklagsplattornas långtidsdeformationer. Denna ok- 
ning av deformationerna till följd av sprickbildning 
är större hos fritt upplagda plattor än hos inspända 
— samtidigt med att risken för sprickbildning som 
omnämnts är störst för fritt upplagda plattor. 


Praktiska anvisningar 


På basis av de vid undersökningen erhållna resul- 
taten lämnas här i kortfattad form en rad praktiska 
anvisningar, som alla syfta till en minskning av defor- 
mationerna hos bjälklagsplattor och därmed en minsk- 
ning av risken för uppkomsten av sprickor i icke- 
bärande mellanväggar. 

En ökning av plattjockleken och en minskning av 
spännvidden verkar givetvis i gynnsam riktning, men 
leder samtidigt till dålig materialekonomi och till 
konstruktioner, som vanligtvis ej äro rationella ur 
arkitektonisk synvinkel. Resultaten av undersök- 
ningen visa emellertid att plattor, där förhållandet 
mellan plattjocklek och spännvidd är så lågt som 
0,020, mycket väl kunna användas utan risk för skad- 
liga deformationer. Härvid böra följande synpunkter 
dock beaktas: 


Armeringssitt 


Möjligheten till inspanning i angränsande plattor 
och väggar bor utnyttjas, eftersom de inspanda plat- 
torna aro de fritt upplagda plattorna avsevärt över- 
lägsna med hänsyn till deformationer. 


Arbetstakt 


Langsammare arbetstakt verkar i gynnsam rikt- 
ning. Framför allt bor man dröja in i det langsta med 
att riva formarna. 

Vid vintertidsarbeten bör betongens langsammare 
hallfasthetstillvaxt noga beaktas med de därav föl- 
jande konsekvenserna för tidpunkten för gjutning av 
nya bjälklagsplattor och rivning av formbyggnader. 
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Formbyggnad 


Formbyggnaden bör vara sa styv som mojligt med 
hänsyn till såväl elastiska som plastiska deformationer. 

Underlaget för första formbyggnaden bör likaledes 
vara så styvt som möjligt. 

Torrt formvirke bör användas och formvirkets ut- 
torkning under byggnadstiden bör begränsas så myc- 
ket som möjligt. Om man vid vintertidsarbeten an- 
vänder sig av eldning i rummen för att påskynda be- 
tongens hårdnande är det särskilt viktigt att torrt 
formvirke har använts. 

Formbyggnaden bör innan gjutningen ej bevattnas 
mera än vad som är absolut nödvändigt for att »tata 
formen» och för att förhindra för stor vattenuppsug- 
ning från betongen. 

Formbyggnaden bör vid 3- eller flervåningshus ut- 
föras så, att den tål en belastning av minst 220 970 av 
plattans egenvikt. 


Betong 


Betongen bör sammansättas, bearbetas och efterbe- 
handlas så, att krympnings- och krypningseffekterna 
bli så små som möjligt. Detta uppnås genom bl. a.: 


1. Låg cementhalt. 
2. Lågt vattencementtal. 


3. Stabila betongblandningar, dvs. betongbland- 
ningar som ej separera under bearbetningen i 
formarna. 


4. God bearbetning i formarna. 


Omsorgsfull efterbehandling i form av täckning 
av betongytan — eventuellt bevattning — för att 
förhindra för snabb uttorkning. 


Som avslutning kan nämnas att de ogynnsamma 
belastningarna under byggnadstiden bortfalla vid an- 
vändning av de under de senaste åren framkomna 
»fribarande» formtyperna for bjalklagsplattor. Mo- 
menten i plattorna och deformationerna under bygg- 
nadstiden komma ej har att Overstiga vad som mot- 
svarar ungefär 100 %0 av plattans egenvikt, om man 
bortser fran rörlig last fran transport och upplägg- 
ning av byggnadsmaterial. Betraffande langtidsde- 
formationerna efter stommens fardigstallande galla 
dock de tidigare anforda punkterna, om man bortser 
fran att sprickbildning i plattorna under byggnads- 
tiden knappast torde vara aktuell vid anvandning av 
>fribarande» formbygegnad. 


Litteratur: 


1. Nylander, ie Korsarmerade betongplattor. Inst. för 
Byggnadsstatik, Kungliga Tekniska Högskolan, Medd. 
nr 5, Stockholm 1950 (Betong, Vol. 35, nr 1, 1950). 


2. Johnson, A: Berakning ay deformationer i armerade 
betongkonstruktioner efter sprickbildning. Inst. för 
Byggnadsstatik, Kungliga Tekniska Hogskolan, Medd. 
nr 6, Stockholm 1950 (Betong, Vol. 35, nr 2, 1950). 


INDUSTRIBYGGE MED GLIDFORM 


Av civilingenjör SVR Fredrik Sundberg 


Med glidform ar det nu allt vanligare att uppfora 
silos, gruvlavar, vattentorn, punkthus etc. Man har 
da i allmänhet gjutit upp väggarna till full höjd och 
sedan pa traditionellt satt gjutit valv m. fl. inbygg- 
nader av betong. I sommar har man ytterligare ut- 
vecklat gildformsbyggandet, da man i Persberg upp- 
fort en jarnsvampbyggnad av betong och låtit koppla 
en pa marken monterad takkonstruktion av järn till 
det hydrauliska lyftarsystemet. 

Anläggningen bestod i huvudsak av ett 30 m högt 
betonghus med planmatten 24,2%45,0 m”. Nagra pe- 
lare kunde av driftstekniska skal inte tillatas inom 
byggnaden, varför taket utformades som ett kraftigt 
system av järnfackverk. Från detta hängdes sedan 
de invändiga bjälklagen och plattformarna ned. Väg- 
garna utgjordes av 15 cm tjocka dubbelarmerade be- 
tongskivor, som spändes mellan kontreforter, vilka 
i sin tur voro inspända i marken och upplagda mot 
taket. Detta var genom diagonalförsträvningar ut- 


Vinjetten: Modell av järnsvampanläggningen i Persberg. 


DK 690.575.28 
format som en styv skiva, vilken på vanligt sätt över- 
förde horisontella krafter till gavlarna. 

Hela detta byggnadsprojekt visade sig lämpat för 
arbetsmetoder av modernaste slag. Sålunda uppförde 
man parallellt med schaktnings- och sprängningsar- 
betena en betongstation i en närliggande markslänt. 
Den bestod av 4 st fickor för sand, grus, sten och 
lösviktcement, som allt vägdes ut i en speciell våg- 
ficka, varifrån det tömdes i en vanlig 750 1 Kaiser- 
blandare. Genom att stationen var placerad i en slänt, 
kunde lastbilarna tippa betongmaterialet direkt i fic- 
korna. Hela stationen sköttes av en man och kärr- 
ningen bakom blandaren hade sålunda eliminerats. 

Man ville vidare komma ifrån kärrning av be- 
tongen från blandaren och till formen. För grund- 
konstruktionerna transporterades betongmassan på 
bandtransportörer och på längre avstånd med en 
Drayton Dumber. Förutom blandarskotaren och dum- 
perforaren kom gijutarlaget da att bestå av blott två 
man. Ovriga transporter kring bygget ombesorjdes 
av en Nealkran. 

Forts. pa sid. 194. 


Byggmastaren 1952, Bo I QI 


Se 


x 


—— 


All H 
EGEN aA 
Z = 
Aj | =i 
we 
| va 
ee Ae Arbetrolan NINN 
: Ye} 
ne = WH 
| i Mars 
U —— — 73 
WN 


Fig. 1. Vid upplagen lyftes jarnfackverken av 
som klättrade pa 32 mm rundjärn. Genom k 
till lyftarna. 
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Fig. 3. Takkonstruktionen av jarnfackverk bildade arbetsplan under es forankrades takkonstruktionen pa sin 
gjutningens gang. rätta plats. Har återstår dock ännu ett par meter innan full höjd uppnåtts. 


Fig. 4. Nar gjutningen avslutad 
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Fig. 5. Alla transporter skötte den utmärkta tornkranen om. 


Fig. 6. Fran betongstationen transporterades betongen med tornkranens 
hjälp upp till arbetsplanet. Trampen med spirkonstruktion av stålrör 
byggdes på alltefter det bygget fortskred. 
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Fig. 7. Uppe på arbetsplattformen transporte- 
rades betongen i specialgjorda vagnar. 


Forts. från sid. 191. 

När höghuset sedan skulle gjutas, begagnade man 
sig av den snabba och virkesbesparande hydrauliska 
glidformslyftningen. Det torde dock vara första 
gången man använt sig av möjligheten att koppla 
en på marken monterad takkonstruktion till lyftar- 
systemet. Det 110 ton tunga fackverkssystemet av 
järn fick under gjutningens gång utgöra arbetsplan, 
varefter det förankrades på sin plats, när väggarna 
uppgjutits till full höjd. Glidformsgjutningen tog 
drygt 9 dygn i anspråk och bedrevs i två skift med 
26 byggnadsarbetare och 3 glidformsmontörer i varje. 
Glidformsgjuten betongmassa var 640 m”. Vid kon- 
trollodning uppmättes största avvikelsen från lod- 
linjen till 2 em. För lyftningen av järnkonstruk- 
tionen åtgick 60 st lyftare for @ 32 mm klätterjärn 
och för formen i övrigt 66 st lyftare för @ 25 mm 
klätterjärn. Två sammankopplade oljepumpar drivna 
av var sin 2 hkr elmotor lyfte ledigt hela det ungefär 
150 ton tunga systemet. 

För hissning av betong under glidformsgjutningen 
samt sedan för alla andra på bygget förekommande 
transporter hade en kraftig tornkran av typ Wull- 
schleger inköpts. Den är det hittills enda exemplaret, 
som levererats inom sin storleksklass. Kranen lyfter 
på en maximal utliggning av 25 m 2 ton och på en 
minsta utliggning 5 ton. Största lyfthöjd är 45 m. 

Järnsvampverket i Persberg konstruerades och 
byggdes på uppdrag av Uddeholms AB av Svenska 
Industribyggen AB, Stockholm. Byggnadskonstruk- 
tionerna har utformats av civilingenjör svr Kaj 
Dierks och som arbetschef har civilingenjör svr Ola 
Edlind fungerat. Ingenjör Erik Snibb ledde arbetet 
på platsen. Som underentreprenör fungerade AB 
Byggförbättring, som skötte formlyftningen, medan 
AB Bröderna Hedlund tillverkat och monterat järn- 


konstruktionen. Ingenjörsfirman Lindell & Co har 
levererat tornkranen. 
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SVETSADE STALKONSTRUKTIONER FOR HUSBYGGNADER 
tassel peeloder för RE i 


Av civilingenjör SVR Ruben J:son Pontén 


Svetsning av stålkonstruktioner är en relativt ny 
företeelse inom husbyggnadstekniken. Det var så- 
lunda först för ca ett par decennier sedan, som man 
för stålkonstruktioner i husbyggnader började ersätta 
de traditionella nitade och bultade förbanden med 
svetsade förband. 

Föret i portgången var ingalunda lätt. Svetsnings- 
metoden mötte från början på många håll starkt miss- 
troende och omgärdades av myndigheterna med gan- 
ska stränga bestämmelser. Dessa bestämmelser ha 
säkerligen i det långa loppet varit till fördel för 
svetsningens utveckling. En ohämmad och restriktiv- 
lös utveckling skulle troligen ha kunnat medföra svåra 
bakslag. Trots den försiktighet med vilken svets- 
ningen från början tillämpades, har det dock ej kunnat 
undvikas att sammanbrott av svetsade konstruktioner 
förekommit. 

Svetsningen är en metalurgisk process i motsats 
till bultning och nitning, där förbindningen sker på 
rent mekanisk väg, och man får för den skull ställa 
avsevärt större krav på materialet i en svetsad kon- 
struktion än i en bultad eller nitad. Vid svetsningen 
nedsmältes sålunda som bekant såväl tillsatsmaterial 
som grundmaterialet närmast svetsfogen och vid den 
efterföljande avsvalningen uppstå stora krympspan- 
ningar, varjämte strukturen i grundmaterialet när- 
mast svetsfogen förändras, vilket gör att vid olämp- 
ligt material sprickor lätt kunna uppstå. 

Man måste därför alltid ha klart för sig, att det 
material man använder för en svetsad konstruktion 
är lämpligt för svetsning. Vanligt s. k. handelsjärn 
håller ofta ej måttet i detta avseende och bör aldrig 


Vinjetten: Montagesvetsning. Observera de enkla hängställningarna. 
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användas för viktigare svetsade konstruktioner utan 
föregående provning. 

Kontrollen av en svetsad konstruktion är betydligt 
svårare att verkställa än kontrollen av en nitad eller 
bultad konstruktion. Felaktigheter inuti svetsarna 
kunna ej upptäckas vid en vanlig okulärbesiktning, 
utan man måste tillgripa röntgenkontroll eller någon 
annan dylik metod till vilka en vanlig byggnadskon- 
trollant i allmänhet ej har tillgång. Det kan därför 
ofta vara nödvändigt att anlita någon svetskontroll- 
institution, exempelvis Tekniska Röntgencentralen. 

Med hänsyn till kontrollsvårigheterna måste man 
även ställa avsevärt större fordringar på en svetsare 
än exempelvis på en nitare. En svetsare måste sålunda 
med vissa tidsintervall utföra prov som visa, att han 
äger erforderlig kompetens för det svetsarbete han 
skall utföra. 

Anledningen till att de svetsade konstruktionerna 
trots de höga krav som måste ställas på dem, likväl 
vunnit så stor spridning, äro de stora besparingar som 
i många fall kunna vinnas genom att övergå från 
nitning och bultning till svetsning. Det är ju alltid 
till sist ekonomin som fäller avgörandet. 

Vad är det då som gör att de svetsade konstruk- 
tionerna ur ekonomisk synpunkt äro så fördelaktiga? 

Jo, framför allt det enkla och eleganta sätt på 
vilket man medelst svetsning kan direkt förbinda 
stänger och konstruktionsdelar av de mest skilda och 
invecklade utformningar, utan användande av sär- 
skilda infästningsjärn. Vidare den omständigheten att 
inga nithålsavdrag behöva göras i dragna stänger. 


Sammandrag av föredrag hållet vid Föreningen Sveriges 
städers byggnadsinspektörers årsmöte den 10 maj 1952. 
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En rätt konstruerad svetsad konstruktion kan därför 
ofta bli ända upp till 2070 lättare an motsvarande 
nitade. Dessutom är ofta arbetskostnaden lägre för 
en svetsad konstruktion än för en nitad eller bultad 
konstruktion. 

Förutsättningen för ett lyckat resultat är dock, att 
man utbildar stångsektioner och förbindningar med 
hänsyn till svetsning. Tyvärr ser man ofta, att de- 
taljerna för en svetsad konstruktion utformas i prin- 
cip lika som för en nitad med bibehållande av in- 
fästningsjärn och med användande av samma stång- 
sektioner, som lämpa sig för nitning. Den enda vä- 
sentliga avvikelsen från den nitade konstruktionen 
består kanske i att nitning utbytts mot svetsning. 
Detta är mycket dålig ekonomi, och dessutom kon- 
struktivt oriktigt. Att försöka åstadkomma någon 
kombination av svetsning och nitning i samma in- 
fästning är ej lämpligt. Det är nämligen omöjligt 
att erhålla en nöjaktig samverkan i en sådan in- 
fästning på grund av svetsförbandets stora styvhet 
gentemot andra förband. 

De valsade profiler som för närvarande finnas i 
marknaden, äro utbildade med hänsyn till nitning och 
bultning, och det har ännu ej upptagits tillverkning 
av några speciella profiler för svetsade konstruktioner 
i Sverige. 

En sektion som speciellt lampar sig for svetsade 
konstruktioner, ar T-sektionen, helst då med lika 
tröghetsmoment kring X- och Y-axeln, så att sek- 
tionen blir gynnsam även ur knäckningssynpunkt. 
Tyvärr finnas helvalsade T-profiler endast att tillgå 
i klenare dimensioner, vilka för övrigt ej äro helt 
idealiska bl. a. med hänsyn till de sneda flänsarna. 
Möjligheten att genom svetsning tillverka T-järn 
av 2 plattjärn eller plåtar finnes ju alltid. Detta för- 
farande ställer sig givetvis ganska dyrbart och är 


Lelore ihyena CEG och! Arb 44 st 


wae 74) 
FS a —_ itr _, Tre 
PAL SOS seo T k Renee 
+ EPEn BGI bien ko mölla Oe 


Sekition A-A 


ae 


196 Byggmastaren 1952, Bo 


Seklon B-B 
ina | 


därför ej lämpligt annat än vid relativt kraftiga 
sektioner. Ett vanligt sätt att skaffa sig en T-sektion 
är att dela balkar med I-sektion i livet. Man kan 
då använda sig av såväl vanliga I-balkar som paral- 
lellflänsiga balkar. På grund av de stora valsspän- 
ningar som finnas i balkliven, och som lätt kunna 
giva upphov till sprickor vid delning av balkarna, 
bör på detta sätt framställda T-sektioner användas 
med försiktighet, om sektionen kommer att åverkas 
av dragning. Gällande bestämmelser förbjuda även 
numera användande av delade I-balkar i dynamiskt 
belastade konstruktioner. 

Det skulle i hög grad underlätta arbetet på såväl 
konstruktionskontoren som i verkstäderna, om det 
funnes tillgång till en helvalsad T-profil, som vore 
speciellt lämplig för svetsade konstruktioner. Det lär 
emellertid vara förenat med ganska stora valstekniska 
svårigheter att framställa en sådan profil, varför den 
väl torde låta vänta på sig. I vissa tyska kataloger 
finns upptaget delade balkar, som sålunda skulle fram- 
ställas på lämpligt sätt vid verk. Sådana profiler 
lagerföras emellertid ej i Sverige och torde även 
vara svåra att erhålla genom beställning från ut- 
ländskt verk. 

Att här närmare gå in på valet av sektioner och 
detaljutbildning av en svetsad konstruktion skulle 
leda allt för långt. Det bör dock nämnas, att många 
nu tillgängliga profiler, som äro svåra att ansluta 
vid bultning och nitning, relativt enkelt kunna infästas 
med svetsning och därför lämpa sig för exempelvis 
stänger i svetsade fackverk. 

Vid tillverkning av konstruktionselement i verksta- 
den är svetsningens stora företräden mest markanta. 
Det var också på detta område som svetsningen först 
slog igenom. Man har ju också i verkstaden tillgång 
till svetsutrustning och kan även övervaka arbetet 
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Fig. 1. Svetsade pélare för industri- 
byggnad. (Konstruktör: Ingenjörs- 
firman Jacobsson & Vidmark.) 


pa ett effektivt satt. Vid exempelvis pelartillverkning 
har svetsningsutforandet så stora foretraden, att det 
numera ar sa gott som allenaradande. Fig. 1 visar 
ett par rationellt konstruerade svetsade traverspelare. 
Man inser utan vidare vilket avsevart merarbete det 
skulle inneburit att utföra dessa pelare nitade. Anslut- 
ningen av pelarna till takstolarna ar bultad, vilket 
ar att foredraga framför svetsning med hänsyn till 
att arbetet utfores pa montageplatsen. 

I de fall da tillgangliga profiler aro for klena 
eller av annat skal olampliga, innebar det en mycket 
stor fordel att kunna tillverka svetsade profiler i 
verkstaden. Samma sak gäller beträffande balkar. Ni- 
tade balkar förekomma över huvudtaget knappast nu- 
mera. 

Som allman regel galler, att det i de flesta fall ar 
fördelaktigt att i största möjliga omfattning använda 
sig av svetsning vid tillverkning i verkstaden, under 
det att det i många fall kan vara lämpligt att utföra 
förbindningarna mellan de olika konstruktionsdelarna 
på montageplatsen med nitning eller bultning. Kon- 
struktionerna kunna nämligen vid ett sådant för- 
farande samlas i verkstaden och skarvarna passas, 
så att samlingen och hopfogningen av konstruktionen 
på montageplatsen blir relativt enkel att utföra. En 
fördel är ju då också, att man slipper ifrån svets- 
utrustning på montageplatsen, ävensom den rätt dyr- 
bara kontrollen av montagesvetsarna. 

I många fall är emellertid den svetsade förbind- 
ningen så mycket enklare än den nitade och bultade, 
att det kan vara att föredraga att utföra konstruk- 
tionen helt och hållet svetsad. 

Svetsade konstruktioner förekomma mera sällan i 
vanliga bostadshus. Däremot förekomma de i stor ut- 
sträckning i industribyggnader samt även i större 
allmänna byggnader. Ju större spännvidd det rör sig 
om, ju bättre kan stålet hävda sig i konkurrensen. 

I industribyggnader äro spännvidderna ofta så 
stora, att de bärande konstruktionerna utföras som 
fackverk. På grund av de ofta svårkontrollerbara 
spänningar som kunna uppstå vid infästning av fack- 
verksstänger medelst svetsning, ha delade meningar 
rått beträffande lämpligheten härav, speciellt beträf- 
fande grövre fackverk. Enligt nuvarande bestämmel- 
ser få emellertid statiskt belastade fackverk utföras 
helsvetsade, under det att dynamiskt belastade primär- 
fackverk ej få utföras i sin helhet svetsade utan 
särskilt medgivande av vederbörande myndighet. 


Exempel på utförda konstruktioner 


I det följande lämnas en kortfattad beskrivning 
på några svetsade konstruktioner, som tillverkats och 
monterats av AB Järnmontering under de senaste 
åren. 

Fig. 2 och 3 visa en typisk svetsad ramkonstruk- 
tion utförd med Dipbalkar som utgångsmaterial. De 
konstruktionsdelar som synes på fig. 3, ha tillverkats 
i verkstaden, varigenom vunnits, att hörnen, där det 
mesta svetsningsarbetet ligger, kunnat utföras under 
gynnsammast möjliga förhållanden. Svetsningen på 
montageplatsen inskränktes till två skarvar i tak- 
balken. 

En industribyggnadskonstruktion med mera ovan- 
ligt utförande visas på fig. 4—7. Byggnadens huvud- 


dimensioner äro, längd 128 m och bredd 106 m, dvs. 
en yta på mellan 13000 och 14000 m?, 

Som framgår av fig. 4 uppbäres takkonstruktionen 
av ett antal pelare inuti byggnaden. Avståndet mel- 
lan pelarraderna i byggnadens längdled är ca 21 m 
och i dess tvärled 8 m. 

Vid byggnadens mitt är placerad en kraftig tvär- 
gående vägg, uppstagad av betongpelare. På fig. 4 
är inte väggen uppförd än, men man ser pelarraden. 
På en av dessa pelare vid byggnadens mitt är ett 
fast lager placerat. Detta är takkonstruktionens enda 
fasta lager. På de övriga pelarna i denna rad äro 
rullager placerade. Dessa medgiva rörelse i bygg- 
nadens tvärled med utgång från det fasta lagret. Rull- 
lagren äro sidostyrda, så att de kunna upptaga krafter 
i byggnadens langdled. Alla pelare i hela byggnaden 
utom de ovan nämnda äro utbildade på så sätt, att 
nedre delen upp till ett stycke ovanför traverskon- 
solerna är utförd i betong och överdelen är utbildad 
som en pendelpelare i stål. Härigenom vinnes, att 
taket kan röra sig i alla riktningar med utgång från 
det fasta lagret. För att förhindra vridning av tak- 
konstruktionen finnes, förutom de sidostyrda rull- 
lagren, även styrningar vid byggnadens båda gavlar. 

Även i väggarna äro pendelpelare anordnade, och 


Fig. 2. Svetsad ramkonstruktion med Dipbalkar som utgångsmaterial. 


Fig. 3. I verkstaden tillverkade delar for svetsad ramkonstruktion. 
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Fig. 4. Industribyggnad 128x106 m med stdlpendelpelare pa 
betongpelave. Endast I fastlager för hela takkonstruktionen. 


Fig. 5. (t. v.) Hopmontering av fackverk pa montageplats. 


Inpassning av éverramen pagar. 


Fig. 6. (nederst t.v.) Montage av svetsad balk for industri- 
byggnad. 


Fig. 7. (nederst t. h.) Montering av åsar med vippkran. Åsarna 
infdstade med en bult i vardera ändan. 


övergången mellan tak och vägg har ordnats så, att 
taket kan röra sig fritt från väggarna. 

Huvudbärarna framgå i byggnadens längdriktning 
och äro kontinuerliga med en spännvidd på 21 m. 
I det mittre partiet av byggnaden äro de utförda 
som fackverk, under det att de 2 huvudbärarna när- 
mast vardera långväggen med hänsyn till konstruk- 
tionshöjden äro utförda som svetsade plåtbalkar, (fig. 
6). Takkonstruktionen uppstagas av tvärgående fack- 
verk. 


Med hänsyn till transportfrågan ha fackverken ut- 
förts på så sätt, att stängerna tillverkats i verkstaden, 
och fackverken sedan sammanbyggts på montageplat- 
sen på det i förväg färdigställda betonggolvet. Ram- 
stängerna utgöras av svetsade T-profiler och diago- 
nalerna av dubbla L-jarn, som ha hopsatts så, att 
de bilda ett U. Vertikalerna utgöras av U-balkar. 


De svetsade balkarna ha tillverkats i lampliga lang- 
der i verkstaden. Åsarna, vilka uppbära den av 
siporex utförda takplattan, utgöras av I-balkar och 
aro infastade med endast en bult i vardera änden, 
vilket i ganska hog grad underlättade montaget. Hela 
konstruktionens vikt uppgår till 640 ton inkl. travers- 
balkar. Materialkvaliteten ar St 37S. 


I hangarbyggnader forekomma ofta konstruktioner 
med stora spannvidder och ansenliga dimensioner. 
Fig. 8—io aro bilder tagna vid monteringen av stal- 
konstruktionen for en hangar, som vid den tidpunkten 
da den uppfordes, 1947—1948, var den till ytan 
största 1 Europa. 

Byggnadens dimensioner aro längd 153 m och 
bredd 65 m. Takkonstruktionen uppbares av vagg- 
pelare av stal i gavlarna och bakvaggen samt av ett 
huvudfackverk placerat 12 m innanfor portfasaden 
och upplagt pa pelare i gavlarna samt pa en mellan- 
pelare inuti hangaren. 

Tvärs över byggnaden äro takstolar placerade pa 
ett. centrumavstånd av 12 m. Takstolarna aro in- 
fästade i huvudfackverket och äro i andra änden 
upplagda på pelare i bakväggen. Ovanpå takstolarna 
äro upplagda åsar av Dimel-balkar, vilka i sin tur 
uppbära siporexplattor. Det 12 m breda området 
mellan huvudfackverket och portfasaden täckes av 
ett konsoltak, där konsolerna utförts som profiler, 
som via huvudfackverket kontinuerligt förbindas med 
takstolarnas underramar. Huvudfackverket har an- 
senliga dimensioner. Teoretiska höjden uppgår till 
5,5 m och okar over mittpelaren till 7 m. 

Over- och underramarna i huvudfackverket utgoras 
av svetsade I-profiler placerade pa lagkant. Fack- 
verkens bredd dvs. I-profilernas höjd uppgår till ca 
% m. Aven livstanger aro i de flesta fall utbildade 
som svetsade I-profiler och ha infastats i ramstanger- 
na medelst nitning. Detta med hansyn till de stora 
dimensioner, som det har ar fragan om. Nitning 
ar har även att föredragna ur passnings- och eko- 
nomisk synpunkt. 

Konstruktionens totalvikt uppgar till 605 ton, vil- 
ket utgör ca 62 kg per m’. Ungefär halva vikten ut- 
gores av genom svetsning framstallda profiler. Ma- 
terial i huvudsak St 44S. ; 

Fig. 11 är en totalvy av en stalkonstruktion for 
en hangarbyggnad av en annan typ an den ovan 


beskrivna. Byggnadens dimensioner äro längd 60 m, 
bredd 36 m och största höjd 14 m. Pelare finnas 
endast i gavlarna och bakväggen. I portfasaden 
är ett huvudfackverk placerat, vilket är fribärande 
från gavel till gavel. Huvudfackverkets höjd är 5 m. 
Takstolarna äro placerade på ett centrumavstånd av 
6 m och äro i sin ena ända infästade i huvudfack- 
verket och i den andra upplagda på pelare i bak- 
väggen. Ovanpå takstolarna äro åsar av parallell- 
flänsiga balkar placerade. Taket är utfört av siporex. 
Konstruktionens totalvikt är 142 ton, utgörande 66 
kg/m’. Materialet är i huvudsak St 44S. 

I programhandlingarna hade förutsatts att huvud- 
fackverket samt 2 st. takstolar skulle provbelastas 
innan de monterades. 

Rätt vidlyftiga anordningar måste vidtagas för 
provbelastningen av huvudfackverket (fig. 13). 
Fackverket placerades sålunda upp och ned med över- 
ramen mitt över betongbalken under portarna samt 
förankrades kraftigt i båda ändarna. Överramen av- 
styvades med ett horisontellt träfackverk för att för- 
hindra utknäckning i sidled, och hydrauliska dom- 
krafter placerades mellan betongbalken och över- 
ramens knutpunkter, varefter fackverkets nedböjning 
för viss last kunde bestämmas. Sedan provbelast- 
ningen utförts, vändes det 60 m långa fackverket helt 
om och hissades upp i sitt slutliga läge. 

Provbelastningen av de båda takstolarna var lättare 
att utföra och tillgick på så sätt, att takstolarna place- 
rades liggande på väl avvägda pallningar med över- 
ramarna vända mot varandra. Takstolarna samman- 
kopplades i båda ändarna, och hydrauliska domkrafter 
placerades mellan dem mitt för varje knutpunkt, var- 
efter nedböjningen för viss last kunde bestämmas. 

Provbelastning av såväl huvudfackverken som tak- 
stolarna gav tillfredsställande resultat. (Se Bygg- 
mästaren nr 9 I951.) 

Stålkonstruktionen för en större verkstadsbyggnad 
visas på fig. 14 och 15. Byggnaden, som har en 


Fig. 8. Stålkonstruktion för hangarbyggnad 153 x65 m. Förutom den på 
bilden synliga mellanpelaren för huvudfackverket finnes pelare endast i 
bakvägg och gavlar. 
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Fig. 9. Brotschning av nithdl i knutpunkt i huvudfackverkets underram. 
Fig. 10. Huvudfackverket och första takstolen monterad. Huvudfackverkets 
totalvikt 175 ton, 3 st. provisoriska mellanstéd under monteringen, ca 35 
ton pr. lyft. 

Fig. 11. Stdlkonstruktion för verkstadshangar 60 X 36 m. 

Fig. 12. Detalj av knutpunkt i fackverkstakstol. Observera vinkeljarns- 
diagonalen med slits i bisektrisplanet för infästning i knutplaten. 

Fig. 13. Anordning för provbelastning av 60 m långt huvudfackverk. Fack- 
verket vant med underramen uppåt. Svetsning av förankringsanordning 
pågår. 

Fig. 14. Montage av verkstadsbyggnad 96 x 90 m. Pelare och traversbalkar 
monterades med bilkran. 


Fig. 15. Stålkonstruktion för verkstadshall 81 x 29 m sedd utifrån mot 
gaveln. 
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totalyta av ca II 000 m”, ar uppdelad i en lagbyggnad 
och en hogbyggnad. 

Lagbyggnaden har en langd av 96 m, bredd 90 m 
och höjd 17,5 m. Pelarna, som samtliga även uppbära 
traversbanor, aro svetsade av delade Dipbalkar och 
plat. Takstolar, traversbalkar och åsar aro utförda 
av helvalsade balkar. Alla skarvar och forbindningar 
med undantag av anslutningen mellan pelartopparna 
och takstolarna aro svetsade. Monteringen av pelare 
och traversbalkar utfordes fran det fardiga betong- 
golvet med tillhjälp av en bilkran. Takstolarna mon- 
terades pa vanligt sätt med tillhjälp av byggnads- 
kranar. 

Hogbyggnadens huvuddimensioner aro langd 81 m, 
bredd 29 m och fri höjd 17,5 m. Pelarna, som förutom 
taket uppbara traversbalkar i 2 vaningar, aro upptill 
oversta traversbalken utforda svetsade, under det att 
den översta delen utgöres av en Dipbalk. Takstolarna 
aro helsvetsade fackverk, och Over dessa framgå 
Dipbalkasar pa vilka siporextaket ar upplagt. Over 
de 16 m breda portoppningarna i gavlarna aro kraf- 
tiga svetsade balkar placerade. Totalvikten av hög- 
byggnaden stalkonstruktionen, som är utförd i St 
445, uppgår till ca 320 ton. 


Kontroll av svetsningsarbeten 


Den som skall kontrollera svetsade konstruktioner 
måste i första hand känna till de bestämmelser, som 
gälla för dylika konstruktioner, och bör dessutom äga 
viss teoretisk och praktisk kännedom om svetsning. 

I Byggnadsstyrelsens anvisningar till byggnads- 
stadgan 1950:1 finnes ett kortare avsnitt betr. svet- 
sade konstruktioner. Hänvisning göres där till bygg- 
svetsnormerna, som ar av IVA :s Svetskommission 
utfärdade normer för svetsade konstruktioner för 
byggnadsverk. Dessa normer äro ännu ej fastställda 
utan ha upprepade gånger omarbetats med hänsyn 
till nya rön, som gjorts och alltjämt göras. De finnas 
ännu ej i tryck men kunna erhållas genom Svets- 
kommissionen. 

Normerna gälla såväl projektering som utförande 
och kontroll av svetsade konstruktioner och innehålla 
även speciella bestämmelser för dynamiskt belastade 
konstruktioner. Det är mera sällan dynamiska kon- 
struktioner förekomma i husbyggnader, med undan- 
tag av traversbalkar, vilka i allmänhet räknas som 
dynamiskt belastade. 

Förutom Byggnadsstyrelsens anvisningar och bygg- 
svetsnormerna skall även gällande järnbestämmelser 
(SOU nr 37 1938) foljas. 

For att den kontroll man utövar skall vara effektiv, 
måste den omfatta alla faktorer, som kunna inverka 
på kvaliteten av den färdiga produkten. Vidare bör 
man lägga stor vikt vid att en förebyggande kontroll 
alltid är bättre än en kontroll, som uppdagar fel i 
den färdiga konstruktionen. Kontrollen bör därför 
påbörjas så tidigt som möjligt. 

Byggsvetsnormerna föreskriva även att projek- 
tering skall ske genom konstruktör som äger härför 
erforderlig kompetens. Att avgöra en konstruktörs 
kompetens i detta avseende torde dock ställa sig 
svårt. 

Då hållfasthetsberäkningar och konstruktionsrit- 
ningar insändas för granskning, skall även insändas 


en arbetsbeskrivning och en svetsplan, som anger 
såväl svetsordningen för konstruktionen i sin helhet 
som utförandet och ordningsföljden vid svetsning 
av de enskilda svetsarna. 

Med hänsyn till de stora spänningar, som kunna 
uppstå vid en oriktig svetsordning, är det viktigt att 
svetsplanen uppgöres av en person som är erfaren 
på området. 

I den mån fogtyperna ej äro angivna på kon- 
struktionsritningarna lämnas uppgift härom i svets- 
planen liksom betr. vilken typ av elektroder som skall 
användas. Endast i fråga om mindre viktiga kon- 
struktioner kan fordran på svetsplan bortfalla. Fig. 
16 visar ett avsnitt av en svetsplan för en hangar. 

En mycket viktig sak är att man kontrollerar, att 
det material som skall användas för svetsade kon- 
struktioner, verkligen är svetsbart. De vanligaste 
förekommande svetsbara byggnadsstålen aro St 37S 
och St 44S. I vissa fall anvandes aven St 52S. For de 
svetsbara stalen foreskrives forutom en viss strack- 
grans, brottgrans och forlangning aven viss kemisk 
analys. 

For St 37S finnes endast angivet tillatna max. 
mangder for fosfor och svavel, under det att for de 
mera hogvardiga stalen St 44S och St 52S ej heller 
max. mängderna for krom och koppar fa överstiga 
vissa angivna varden. 

Enligt Byggnadsstyrelsens anvisningar far Thomas- 
stal anvandas i svetsade konstruktioner endast efter 
sarskilt medgivande fran byggnadsnamnden, under 
det att byggsvetsnormerna aro nagot mindre restrik- 
tiva och angiva, att Thomas-stal ej far anvandas i 
dynamiskt belastade konstruktioner med mindre veder- 
borande myndigheter sa medgiva. 

Alla bredflansiga balkar såsom Dip, Dimel o. dyl. 
aro utforda av Thomas-stal, vilket man bor beakta, 
da de anvandas i svetsade stalkonstruktioner. Det 
ar speciellt betr. slagsegheten som Thomas-stalet vid 
lagre temperaturer brukar visa samre egenskaper an 
pa annat sätt framställt material. I manga fall kan 
emellertid Thomas-stal ha goda egenskaper även i 
slagseghetshänseende. Viktigt är emellertid att allt 
material provas. Helst böra provsedlar från bruk före- 
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Fig. 17. (t. v.) Réntgenfilmer med betyg 1. Under inga omständigheter 
godtagbar svets. Overst: X-svets. 20 mm godstjocklek. Sprickor, slagginne- 
slutningar. Därunder: Horisontalt svetsad V-fog. Avslipad rage. 6 mm 
godstjocklek. Rotfel, talrika porer, slaggstrangar. Nederst: Horisontalt 
svetsad V-fog. 10 mm godstjocklek. Rotfel med början till spricka. Halig- 
heter i roten. 


Fig. 18. (t. h.) Röntgenfilmer med högsta betyg 5. Överst: Liggande verti- 
kalsvets i X-fog. 16 mm godstjocklek. Felfri svets. Därunder: Vertikalt 
svetsad X-fog. 15 mm godstjocklek. Enstaka porer. Nederst: Horisontalt 
svetsad V-fog. 10 mm godstjocklek. Enstaka porer. 


tes; och då detta ej är möjligt, prov uttagas vid 
verkstaden före tillverkningens igångsättande. 

Sedan man sålunda förvissat sig om att konstruk- 
tionen är rätt projekterad, och det för konstruktionen 
avsedda materialet är lämpligt, gäller det att kontrol- 
lera själva arbetets utförande. Även här bör i första 
hand förebyggande kontroll tillämpas. Byggnadssty- 
relsen anvisningar föreskriva också att den byggande 
skall till byggnadsnämnden insända skriftlig rapport 
betr. den eller de som skola utföra och ansvara för 
arbetet, innan svetsningen påbörjas. 

De svetsare som användas för viktiga konstruk- 
tioner, skola varje år genomgå vissa i byggsvetsnor- 
merna angivna obligatoriska prov. Det ankommer på 
den som skall kontrollera arbetet, att infordra intyg 
på att svetsarna besitta erforderlig kompetens, och i 
förekommande fall låta dem utföra nya obligatoriska 
prov eller ev. speciella prov, anpassade efter den 
aktuella konstruktionen. 

Kontroll av konstruktionen under utförande och av 
den färdiga konstruktionen kan ske på olika sätt, 
såsom genom okulärbesiktning, röntgenundersökning, 
magnetisk undersökning, undersökning med ultraljus 
och provbelastning. Ovannamnda metoder kallas for 
icke forstorande, emedan intet ingrepp pa konstruk- 
tionen erfordras. Man kan aven taga ut provstycken 
och pa sa sätt bestämma kvaliteten och hallfastheten 
hos de utförda svetsforbanden. Nackdelen harmed är 
dock, att man måste göra ingrepp på konstruktionen, 
som sedan i allmänheten måste repareras, således en 
förstörande metod. 

Genom en noggrann okulärbesiktning kan man er- 
hålla en ganska god uppfattning om konstruktionens 
kvalitet. I synnerhet om kontrollen insättes på ett 
tidigt stadium, så att fogbearbetningen och hoppass- 
ning kan kontrolleras, ävensom uppmejslingen på 
svetsarnas rotsida. Genom att syna utförda svetsar, 
kan man även exempelvis konstatera förekommande 
inbränningsdiken, och av ytan på svetsen kan man 
också bedöma om lämplig strömstyrka använts. Ore- 
gelbundenheter i svetsen vid elektrodbyten och ev. 
ytsprickor kunna även upptäckas. Det bör observeras, 
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att a-måtten for kalsvetsar ej nämnvärt bora over- 
stiga de matt som angivas pa ritningen, och att 
stumsvetsarna ej bora ha for stor rage. Man bor 
överhuvudtaget aldrig lägga pa mer svets an som 
ur hallfasthetssynpunkt ar riktigt. Ju mer man svet- 
sar, ju mer spanningar infor man ju 1 konstruktionen. 


Genom en okularbesiktning kan man emellertid ej 
fA nagot besked om kvaliteten av godset inuti svet- 
sen. For att fa upplysning harom maste rontgen- 
undersökning tillgripas, vilken metod val far anses 
vara den basta for bestämning av svetsningens be- 
skaffenhet. De flesta verkstader ha numera sina svet- 
sare under ständig rontgenkontroll genom att dessa 
med jamna mellanrum fa utfora vissa prov och genom 
s. k. flygande besiktning, varvid vid oregelbundna 
tidpunkter stickprov tagas pa av svetsarna utfört 
arbete. Vissa större verkstäder ha egna röntgenan- 
läggningar, under det att de flesta anlita särskild 
institution härför, vanligen Tekn. Röntgencentralen. 

Svetsarna böra alltid få se sina egna filmer, om fel 
blivit begångna, så att felen lättare kunna undvikas 
i fortsättningen. Varje svetsare bör ha en stämpel 
med identitetsmärke, som anbringas vid alla svetsar 
han utför. Härigenom kan man lätt särskilja de 
svetsar som utförts av sådana svetsare, som vid stick- 
provsundersökning visat sig vara mindre skickliga. 
Det är av stor vikt, att röntgenkontrollen sättes in 
på så tidigt stadium som möjligt, varigenom man i 
god tid kan konstatera, om särskilda svetsningssvårig- 
heter föreligga betr. någon viss typ av förbindningar, 
så att särskild omsorg i fortsättningen kan ägnas 
dessa. 

Rontgenundersokning i viss utsträckning före- 
skrives numera för så gott som alla svetsade kon- 
struktioner och är för statiskt belastade husbyggnads- 
konstruktioner obligatorisk för stumsvetsar, som ut- 
nyttjas till mer än 80% av den for svetsförbandet 
tillåtna pakanningen. Vid dynamiskt belastade kon- 
struktioner skola dessutom alla stumsvetsar utsatta 
för dragning i tvärriktningen undersökas, oavsett på- 
känningens storlek. 

För bedömning av röntgenfilmen tillämpas betygs- 
skalan 1—5. Betyget 5 gäller för felfri homogen svets 
samt betyget I för inhomogen och under inga om- 
ständigheter godtagbar svets. Betyget 3 brukar god- 
kännas för statiskt belastade husbyggnadskonstruk- 
tioner, under det att betyget 5 i allmänhet fordras 
för dynamiskt belastade konstruktioner. Vid bedöm- 
ning av röntgenfilmen brukar man använda sig av 
likare (exempel, se fig. 17 och 18). 

Det är framförallt stumsvetsar som med framgång 
kunna undersökas med röntgenfotografering. För 
andra svetsar är det i allmänhet svårt att anbringa 
röntgenapparat och film så, att en tydlig bild erhålles. 

Ytliga sprickor i exempelvis kälsvetsar kunna på- 
visas på magnetisk väg genom att bestryka svet- 
sarna med finfördelad järnoxid utrörd i olja och 
därefter magnetisera svetsens yta. Järnoxiden samlar 
sig då över eventuellt förekommande ytliga sprickor. 
Djupare liggande sprickor kunna ej påvisas med 
denna metod. 

På sista tiden har man för bestämning av ihålig- 
heter i material och svetsar även med framgång 
använt sig av ultraljud. 


MASSFORTECKNINGAR | »1952 ARS UPPHANDLINGSKUNGORELSE» 
Be vylhel med föelktelser 


Av civilingenjör svR Thure Mannerfelt, Göteborg 


För något år sedan gjordes ett försök att animera Byggmästarens läsare till 
att genom korta artiklar i olika frågor få i gång en debatt, där åsikterna kunde 
brytas mot varandra. Hittills har försöket endast resulterat i mera sporadiskt 
uppdykande inlägg. När vi här nedan har tillfälle att införa en artikel berörande 
ett aktuellt spörsmål inom byggnadsfacket, sker det med den förhoppningen 


att den aktuella debatten måtte fortsätta. 


Vårt lands årliga investeringar inom byggnads- 
industrin överstiger f. n. I miljard kronor — repre- 
senterande en dagsomsättning av flera miljoner 
kronor. 

Ett av de mera brännande byggnadsproblemen be- 
rör också förhållanden kring byggnadskostnaderna, 
nämligen upphandlingen eller annorlunda uttryckt: 
byggherrens åtgärder för att träffa avtal med för- 
månligaste anbudsgivare om utförande av byggnads- 
arbetet. 

Byggherrens naturliga strävan är därvid att få be- 
tala så litet som möjligt — under det att den, som 
utför arbetet, ytterst arbetar för att »tjana pengar». 
Vid sidan av dessa ekonomiska intressen förefinns i 
större eller mindre utsträckning även ideella ambi- 
tioner. 


Olämpligt anbudsförfarande kan öka byggnadskost- 
naderna 


Varje byggnadsarbete, som bedrives på entreprenad, 
präglas således a priori av en viss spänning mellan 
byggherre och entreprenör. I de fall, att parternas af- 
färsinställning är human, kan ett byggnadsföretag ge- 
nomföras utan nämnvärda konflikter. En förutsätt- 
ning härför är emellertid klara kontraktshandlingar. 
Ibland ställes alltför hårda villkor. Spänningstillstån- 
det får då en oundviklig utlösning — framförallt vid 
olampligt anbudsförfarande och oklara handlingar. 
Detta leder till onödiga stegringar av byggnadskost- 
naderna — många gånger uppgående till betydande 
belopp. 


Anbudsförfarandet i Sverige kan förbättras 


Med hänsyn till den höga standard, som känne- 
tecknar affärsförhållandena vid övrig industriell verk- 
samhet inom landet, borde man ha anledning förvänta, 
att även vår byggnadsindustri skulle tillämpa ända- 
målsenligare metoder för reglering av affärsförhållan- 
det mellan byggherre och entreprenör. 

Med kännedom om vad som i verkligheten förekom- 
mer måste man emellertid konstatera, att dessa frågor 
i vårt land lämnar mycket övrigt att önska. Svensk 
byggrationalisering är slagkraftig och fruktbärande 
— men den intresserar sig föga för hithörande frågor. 


Hur har man hittills gjort 1 Sverige? 
Den i Sverige gängse metoden för anbudsinfordran 


går ut på att anbudsgivaren efter egen beräkning av i. 


arbetet ingående kvantiteter bestämmer sitt pris. Un- 
derlaget för kalkylen utgöres av ritningar och beskriv- 
ningar. För att anbuden skall bli fullt jämförbara ford- 
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ras främst, att anbudshandlingarna är fullständiga och 
entydiga. Detta villkor är i regel vanskligt att upp- 
fylla, främst på grund av att olika handlingar inne- 
håller sinsemellan korresponderande uppgifter. Under 
projekteringen, som ibland spänner över en längre 
tidsperiod, utarbetas ritningar och beskrivningar av 
olika sakkunniga under olika tider. Ändringar i arbe- 
tets utformning och omfattning är oundvikliga och 
försvårar arbetet. Som regel har man dessutom ont 
om tid. Beskrivningarna tillkommer också ofta i den 
yttersta brådska. Det är därför många gånger i det 
närmaste omänskligt att kunna hinna med att full- 
borda handlingarna till önskvärd entydighet. Metoden 
lämnar därför ofta mindre goda resultat. Alla parter 
skulle vara synnerligen betjänta av en ny giv på detta 
område. i 

För fullständighetens skull bör här framhållas, att 
andra metoder i större eller mindre utsträckning före- 
kommer. I avsaknad främst av mera officiellt stöd har 
de bättre av dessa emellertid ännu inte fått den an- 
vändning, som de förtjänar. 


Nya riktlinjer i >1952 års upphandlingskungörelse» 

Ytterst är upphandlingen ett statsintresse. Staten är 
ju dessutom landets mest betydande byggherre och 
bör i anbudsfrågor vara vägledande för de kommu- 
nala och privata byggnadsföretagen. Det kan därför 
vara av intresse att studera innehållet i den statliga 
upphandlingskungorelsen. 

Den I juli upphävdes den mer an 30 ar gamla 1920 
års upphandlingsforordning i det att den s. k. »1952 
ars upphandlingskungorelse»y — Svensk Forfattnings- 
samling 1952: 496 — trädde i kraft. Den nya kungo- 
relsen ar resultatet av framförallt 1946 ars upphand- 
lingssakkunnigas 5-ariga arbete och innehåller be- 
traffande bl. a. sattet for upphandling av byggnads- 
och anlaggningsarbeten vissa föreskrifter, som be- 
tecknar en utveckling i ratt riktning. Utover den ovan 
omnämnda gängse metoden, att anbudsgivare avgiver 
anbud efter egen beräkning av i arbetet ingående 
kvantiteter, stadgas i kungörelsens $ 34, första styc- 
ket, att anbud alternativt kan avgivas »med priset be- 
stämt efter av myndigheten angivna kvantiteter (mass- 
förteckningar)». 

Lanserandet av denna metod innebär, att huvudpar- 
ten av de olägenheter, som förekommer vid gängse 
upphandlingsform, skall kunna undvikas. 


Vad innebär begreppet bindande massförteckningar? 


Som komplement till de vanliga anbudshandlingarna 
— bestående av ritningar och beskrivningar — bi- 
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fogas en massforteckning. I denna specificeras alla de 
arbetsmoment jamte massor, som skall ligga till grund 
för anbudsräkningen. Massförteckningen garanteras 
av byggherren som anbudsunderlag. Varje anbud 
kommer härigenom att beräknas på samma massor. 
Detta leder till i hög grad jämförbara anbud, möjlig- 
görande en rättvis anbudsprövning. Den massberäk- 
ning, som varje anbudsgivare i vanliga fall måste ut- 
föra, utgår i det att byggherren själv ombesörjer 
denna. Härigenom vinnes tid och onödigt dubbel- 
arbete undvikes. Metoden inspirerar till en sund pris- 
bildning. Detta bidrar i hög grad till att öka förtro- 
endet mellan parterna. Anbudssumman blir lika med 
summan av produkterna av massor X a-pris. Harige- 
nom åstadkommes en enkel metod att reglera under 
byggnadstiden uppkommande andringsarbeten. Tillägg 
eller avdrag beräknas således som produkten av mass- 
ändringen X respektive å-pris. Den ibland förekom- 
mande spekulationen från anbudsgivarens sida att in- 
komma med ett lågt anbud i avsikt att sedermera kun- 
na tjäna in en del i extraarbeten kommer att för- 
svinna av sig själv. Antalet tvister och improduktiva 
utredningskostnader kommer med säkerhet också att 
minska i hög grad. 


Hur gör man i England och Norge? 

Metoden som sådan är i och för sig icke någon 
nyhet — den har sålunda i åratal i betydande utsträck- 
ning tillämpats i England, som anses vara föregångs- 
landet, samt under de senaste åren med en allt större 
spridning i bl. a. Norge. I det senare landet är det 
framförallt den norske riksarkitekten, Sinding-Larsen, 
och chefen för N.A.L.:s Spesialkontor, sivilingenjör 
Asbjörn Engebretsen, som bidragit härtill. Oslobygg- 
mästarna är också mycket tillfredsställda med metoden 
och fordrar som regel anbudshandlingar, upprättade 
med massförteckningar för att inkomma med anbud. 


Hur bör massförteckningar utformas? 


I betänkandet till den nya upphandlingskungörelsen 
— Statens Offentliga Utredningar 1951:18 — har de 
sakkunniga i »Motivering», sid. 38, framhållit, att de 
icke funnit anledning föreslå några allmänna »under- 
rättelser för anbudsgivare» och ej heller förslag till 
formulär i olika avseenden. Det framhålles vidare, att 
myndighet vid behov av dylika formulär själv skall 
utarbeta dylika, vilka då helt kan anpassas efter rå- 
dande förhållanden. Detta är i och för sig en klar och 
tydlig deklaration. Det hade emellertid varit synner- 
ligen värdefullt, om de sakkunniga med den expertis, 
som stod till buds, ändock hade utarbetat de viktigaste 
riktlinjerna för utformning och tillämpning av mass- 
förteckningsidén. 

Vad blir nu följden? Det ligger nära till hands, att 
olika myndigheter och sakkunniga själva kommer att 
pröva olika former. Detta kan vara en farlig väg. 
Idén kan lätt förfelas och råka i vanrykte. Det borde 
därför vara angeläget, att som ett komplement till 
upphandlingskungörelsens = föreskrifter beträffande 
massförteckningar utarbeta riktlinjer för mätnings- 
regler och tillämpning av å-priser. 


Beskrivande massförteckningar har visat sig vara en 
ytterligare förbättring 


För att eliminera eventuella motsägelser mellan 
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massförteckning och beskrivningar kan dessa hand- 
lingar lämpligen sammanställas till en enda, s. k. be- 
skrivande massförteckning (BeMa). Vunna erfaren- 
heter under senare år från tillämpningen av beskri- 
vande massförteckningar vid olika typer av byggnader 
talar för att detta är rätta vägen till entydiga hand- 
lingar. 

Under utarbetandet av dessa handlingar har man 
möjlighet att tillrättalägga motsägelser och eventuella 
brister i projekteringsunderlaget. Ritningarna kan 
härigenom kompletteras av respektive sakkunniga. 
Sådana fel och brister, som i vanliga fall upptäckes 
först under eller efter byggnadsarbetet och som då i 
regel är kostsamma att rätta till, kan genom detta 
tillvägagångssätt i stor utsträckning undvikas. 


Andra tillämpningsformer i Sverige 


Systemet med enbart massförteckningar har vid 
vissa arbeten prövats i olika former i vårt land. För 
drygt tio år sedan utformade sålunda överstelöjtnant 
VVK Fred Hansen anbudshandlingarna för Söder- 
sjukhuset i Stockholm på detta sätt. Han fortsatte 
sedan under beredskapstiden i samma anda vid vissa 
försvarsarbeten. Detta initiativ bidrog till att skapa 
ordning och reda i förhållandet mellan byggherre och 
entreprenör. Den tekniska personalen kunde också i 
högre grad än annars ägna sig åt själva byggnads- 
uppgiften. Intriger var sällsynta! 

Metoden med massförteckningar användes också 
av SAR:s Centralkontor samt ett flertal konstruk- 
tionsbyråer. Vattenbyggnadsbyråns metod för vatten- 
byggnadsarbeten torde utgöra en av de mera rutine- 
rade. Detta är också naturligt med tanke på denna 
byrås omfattande internationella kontakter. 


Icke-bindande massförteckningar borde bannlysas 


Ibland påträffar man emellertid ett system med 
massförteckningar, som icke garanteras av bestäl- 
laren. Denna princip är föga ändamålsenlig och ska- 
par oreda och ytterligare dubbelarbete. Varje anbuds- 
givare måste här före anbudets avgivande kontroll- 
räkna massförteckningen för att kunna inlämna ett 
bindande anbud. Detta system borde snarast bann- | 
lysas inom svensk byggnadsindustri. 


Varför icke diskutera dessa frågor? 


Det är således många inom vårt land, som var och 
en på sitt håll brottas med dessa frågor. Det skulle 
därför vara ytterst värdefullt, om en positiv diskussion 
kunde komma till stånd, av vilken man skulle kunna 
få en bild av den allmänna opinionen i upphandlings- 
frågan. I denna diskussion vore det önskvärt, att re- 
presentanter för alla parter tog del — såväl byggher- 
rar, sakkunniga, kontrollanter som entreprenörer. 


Idealet för en upphandlingskungörelse 


Idealet för en statlig upphandlingskungörelse borde 
vara, att den i tillämpliga delar tjänar som en före- 
bild för all upphandling — således även för sådan 
byggnadsverksamhet, som bedrives i privatregi. 

Den i 1952 års upphandlingskungörelse angivna me- 
toden med massförtecknihgar betecknar ett steg framåt 
— men en nyhet med förpliktelser ! 


